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Protection  contre  la  corrosion 


■ Prescriptions  selon  EN  1090-2. 

■ Introduction  des  normes  EN  12944. 

■ Vision  du  SPW. 


B 


1 


11/30/2010 


Protection  contre  la  corrosion: 
Prescriptions  selon  EN  1090-2 


■ Chapitre  10  de  I’EN  1090-2  “Traitement  de 
surface” 

• Exigences  pour  rendre  aptes,  les  surfaces  en  acier,  a 
I’application  de  peintures. 

- Annexe  F del’  EN  1090-2. 

■ Mise  en  application  de  I’EN  ISO  12944 
(8  parties). 


Traitement  de  surface  (§  10)  : 

• Rendre  aptes  les  aciers  a I’application  de 
peintures  ou  autres  traitements  : 

- Projections  de  soudure. 

- Scories. 

- Aretes. 

- Surfaces. 

• Les  specifications  relatives  a ces  traitements 
sont  definies  dans  les  normes  correspondantes  : 

- Peintures  : EN  12944 

- Projections  thermiques  : EN  22063  - EN  14616. 

- Galvanisation  : EN  ISO  1461. 
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■ Traitement  de  surface 

- Degres  de  preparation  (selon  ISO  8501-3). 

- PI  : Preparation  legere  : aucune 
preparation  ou  preparation  minimale. 

- P2  : Preparation  soignee  : la  plupart  des 
imperfections  sont  corrigees. 

- P3  : Preparation  tres  soignee  : aucine 
imperfection  visible. 


Preparation  of  steel  substrates  before 
application  of  paints  and  related 
products  — Visual  assessment  of  surface 
cleanliness  — 

Part  3: 

Preparation  grades  of  welds,  cut  edges  and 
other  areas  with  surface  imperfections 


Pi  Light  preparation : minimum  preparation  considered  necessary  before  applceboo  of  pain<: 
?2  Thorough  preparation:  most  imperfections  are  remedied; 

F3  Very  thorough  preparation:  surface  is  free  of  signil  icon!  visible  imperfections. 


ISO  8501-3 


INTERNATIONAL 

STANDARD 


ISO 

8501-3 
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Imperfections  et  degres  de  preparation 


Type  d’imperfection 


Degres  de  preparation 


Description 


PI 


P2 


1 Soudures 


1.1  Projections  de 
soudure 


Z 


a)  b) 


La  surface  doit 
etre  depourvue 
de  toute 
projection  de 
soudure  nor 
adh6rente 
[voir  a)] 


La  surface  doit  etre 
depourvue  de  toute 
projection  non 
adh6rente  ou 
I6g6rement  adh6rente 
[voir  a)  et  b)| 

Les  projections 
mcntrSes  en  c) 
peuvent  subsister 


La  surface  doit 
etre  depourvue 
de  loule 
projection  de 
soudure 


1.2  Vague  de 
soudure/profil  da  h 
soudure 


Aucune 

preparation 


La  surface  doit  6tre 
trait6e  (par  meulage 
par  exemple)  pour 
£liminer  les  profils 
irr£guliers  et  les 
aspertes 


La  surface  doit 
etre  entierement 
traitee,  e’est- 
a-dire  etre 
completement 
lisse 


1.3  Scories 


La  surface  doit 
etre  depourvue 
de  scories 


La  surface  doit  etre 
depourvue  de  scories 


La  surface  doit 
etre  d6pojrvje 
de  scories 


1.4  Caniveaux 


Aucune 

preparation 


La  surface  doit  6tre 
depourvue  de 
caniveaux  etroits  et 
profonds 


La  surface  doit 
etre  depourvue 
de  caniveaux 


infosteel 
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Type  d’imperfection 


Description 


Illustration 


Aretes 


2.1  Aretes 
lamin£es 


2.2  Aretes 
r£alis£es  par 
poingonnage, 
cisaillement, 
sciage  ou 
pergage 


I 


PI 


Degres  de  preparation 
P2 


P3 


Aucune  Aucune 

preparation  preparation 


Les  aretes  doivent 
etre  arrondies 
selon  un  rayon 
minimal  de  2 mm 


(voir  I’lSO  12944-3) 


Aucune  partie  de 
I’arete  ne  doit  etre 
vive;  I’arete  doit 
etre  depourvue 
de  bavures 


Aucune  partie  de 
I’arete  ne  doit  etre 
vive;  I’arete  doit 
§tre  depourvue 
de  bavures 


Les  aretes  doivent 
etre  arrondies 
selon  un  rayon 
minimum  de  2 mm 

(voir  NSO  12944-3) 


L6gende 

1 poingonnage 

2 cisaillement 


2.3  Aretes 
obtenues  par 
coupage 
thermique 


La  surface  doit 
etre  depourvue 
de  laitier  et  de 
calamine  non 
adh6rente 


Aucune  partie  de 
I’arete  ne  doit 
avoir  un  profil 
irregulier 


La  face  vive  doit 
etre  eiimin6e  et  les 
aretes  doivent  etre 
arrondies  selon  un 
rayon  minimal  de 
2 mm 

(voir  NSO  12944-3) 


infosteel 
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EN  ISO  12944  - parties  1 a 8 


- Peintures  et  vernis  : anticorrosion  des  structures  en  acier  par 
systemes  de  peinture 

■ Partie  1:  Introduction  generate  (ISO  12944-1:1998) 

■ Partie  2:  Classification  des  environnements  (ISO  12944-2:1998) 

■ Partie  3:  Conception  et  dispositions  constructives  (ISO  12944- 
3:1998) 

■ Partie  4:  Types  de  surface  et  de  preparation  de  surface  (ISO  12944- 
4:1998) 

■ partie  5:  Systemes  de  peinture  (ISO  12944-5:2007) 

■ Partie  6:  Essais  de  performance  en  laboratoire  (ISO  12944-6:1998) 

■ Partie  7:  Execution  et  surveillance  des  travaux  de  peinture  (ISO 
12944-7:1998) 

■ Partie  8:  Developpement  de  specifications  pour  les  travauix  neufs 
et  I’entretien.  (ISO  12944-8:1998) 


Classe  de  durability  : Faible  - Moyenne  - Haute 

Classe  de  corrosivite  : 

- Aerien  : Cl  - C2  - C3  - C4  - C5 

- Immerge  : Iml  - Im2 

Choix  du  systeme  = f (durability,  corrosivite) 


■ EN  12944  - Principes 
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Durability 

■ Definition: 

• Duree  de  vie  escomptee  d’un  systeme  de  peinture 
jusqu’a  la  premiere  application  importante  de 
peintures  d’entretien 

• Durabilite  * Garantie 

■ L’EN  ISO  12944  partie  1 definit  3 classes  de 
durabilite  : 

• Limitee  (l):  2 a 5 ans 

• Moyenne  (m):  5 a 15  ans 

• Haute  (h):  > 15  ans 

J 


Categories  de  corrosivite 

Corrosivite  atmospherique 

• Cl 

tres  faible 

• C2 

faible 

• C3 

moyenne 

• C4 

e levee 

• C5-I 

tres  elevee  (industrie) 

• C5-M 

tres  elevee  (marine) 
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Categories  de  corrosivite 

Structures  immergees 

• Im  1 

• Im  2 

• Im  3 

eau  douce 

eau  de  mer  ou  saumatre 
sol 

Interieur 

Exterieur 

Cl 

Tres  faible 

Batiments  chauffes  : bureaux, 
ecoles,  magasins,... 

C2 

Faible 

Batiments  non  chauffes  ou  de 
la  condensation  put  se 
produire  : entrepots,  salles  de 
sport,... 

Atmospheres  peu  poluuees  : Zones 
rurales 

C3 

Moyen 

Enceintes  de  fabrication  avec 
humidite  elevee  : industrie 
alimentaire,  brasseries,... 

Atmospheres  urbaines  et  industrielles, 
pollution  moderee.  Zones  cotieres  a 
faible  salinite. 

C4 

Haut 

Usines  chimiques,  piscines,... 

Zones  industrielles  et  zones  cotieres  a 
salinite  moderee. 

C5-I 

Tres  elevee 
(industrie) 

Batiments  avec  condensation 
permanente  et  pollution 
elevee. 

Zones  industrielles  avec  une  humidite 
elevee  et  une  atmosphere  agressive. 

C5-M 

/Tres  elevee 
(marine) 

Batiments  avec  condensation 
permanente  et  pollution 
elevee. 

Zones  cotieres  et  maritimes  a salinite 
elevee. 
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Categories  pour  les  structures  immergees 
ou  enterees 


Categorie 

Milieu 

Exemples 

Im  1 

Eau  douce 

Rivieres  - Centrales 
electriques 

Im2 

Eau  de 
mer  ou 
saumatre 

Zones  portuaires  : 
ecluses,  portes, 
structures  offshore 

Im  3 

Sol 

Reservoirs  enterres,  piles 
en  acier,... 

B 


EN  1090-2 

■ Degre  de  preparation  - Categories  de  corrosivite 


Durability 

Categorie 

Degre  de  preparation 

> 15  ans 

C1/C2 

PI 

(haute) 

Au  dessus  deC2 

P2 

5 a15  ans 

Cl  a C3 

PI 

(moyen) 

U dessus  de  C3 

P2 

< 5 ans 

Cl  a C4 

PI 

(faible) 

C5  - Im 

P2 

P3  : Cas  particuliers 
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EN  12944-3 

Conception  et  dispositions  obstructives 

■ Limiter  les  irregularites  (joints,  recouvrements,...) 

■ Accessibility  pour  le  controle  et  I’entretien. 

■ Eviter  la  stagnation  d’eau. 

■ Aretes  arrondies. 

■ Eliminer  les  defauts  superficiels  (soudures,...) 

■ Eviter  la  corrosion  galvanique. 

■ Precautions  lors  du  transport  et  du  montage. 
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Conception  et  dispositions  constructives 


cii  Minimum  permitted  distance  between  sections  or  between  a section  and  an  adjacent  surface  (mm). 
ft:  Maximum  distance  an  operator  can  reach  into  a narrow  space  {mm). 

Tlie  minimum  permitted  distance  a between  the  two  sections  is  given  by  plot  1 for  h up  to  1 QQO  mm, 


Figure  CJ 
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EN  12944-3 

Conception  et  dispositions  obstructives 


Figure  D.2  — Conception  ties  soudures 


EN  12944-3 

Conception  et  dispositions  constructives 


Sys'exie  lp  p-emFure 
pro  fecF  rice 


ftrfite  vivt 

MiuvaES 


Figure  D.5  — Systeme  permettant  d‘e viter  les  aretes  vives 
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EN  12944-4 

Type  de  surfaces  et  de  preparation  de 

surfaces. 

■ ISO  8501  -1  : Degre  de  rouille. 

■ ISO  8503  -1  : Echantillons  de  comparaison  viso-tactiles. 

■ ISO  8501  -3  : Evaluation  visuelle. 


B 
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EN  12944-5 
Systemes  de  peinture 

■ Descriptif  des  systemes  de  peinture  couramment 
utilises. 

■ Choix  des  systemes  en  fonction  de  I’environnement. 
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Tableau  A.1  — Syslemaa  de  pwinture  pour  I'aeier  au  carbone  fa  isle  men!  all  14  pour  les  c-aksgonas  do  o orros  ivita  C2.  C3,  Cl.  CS-I  at  C5-M 
.i-cUir;  Jiior  au  cartwra  la  i sit  tc  ni  alllc 
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Tableau  A. 4 — Systemes  d*e  p<einture  pour  acier  au  carbon e faiblement  allie 
pour  la  categorie  de  c oitos  ivite  C4 


Subjectilei  acier  au  carbone  faitriement  allie 

Preparation  de  surface:  Pour  Sa  2 1/2,  deg  re  d'ertroutll  emertt  A,BouC  (ISO  B501 -1J 

Systeme 

ua1. 

Couclies  primal  res 

Couche(s| 

suivante(s) 

Systems  d£ 
peinture 

□urabilite  attend  Lie 

Liarrt 

Type  de 
primaire  a 

Horn  b re 
•die 

couches 

ENFS  b 

pm 

T ype  de  liaut 

Nombre 

de 

couches 

ENFSb 

pm 

Faihle 

Mbyemie 

Ellevee 

A4.D1 

AK 

□iivers 

1 a2 

B0 

AK 

3aS 

2DD 

A4.Q2 

AK 

□livers 

1 a 2 

Bfl' 

AY,  CR,  PVC  * 

3d5 

2D01 

M.m 

AK 

□iivers 

1 a 2 

60 

AY,  CR,  PVC  45 

3d5 

240 

A4.Q4 

AY,  CR,  PVC 

Covers 

1 a 2 

Bfl' 

AY,  CR,  PVC  45 

3d5 

2DD 

A4.DS 

AY,  CR,  PVC 

□iivers 

1 a 2 

60 

AY,  CR,  PVC  45 

3d5 

240 

A4.Q6 

EP 

Divers 

1a2 
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2aS 
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A4.Q7 

EP 
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230 
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EP 

□iivers 

1 

Bfl' 
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EP 
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1 
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EP,  PUR,  ESI  d 
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1 

60  e 
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160' 

A4.11 

EP,  PUR,  ESI  d 
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1 

60  e 
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1 
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1 
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Zn(R} 

1 
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Zn(R) 

1 

GO* 
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240 

A4.16 
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1 

60  s 

- 

1 

60 
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EN  12944-5 
Systemes  de  peinture 


■ Descriptif  des  systemes  de  peinture  couramment 
utilises. 

■ Choix  des  systemes  en  fonction  de  I’environnement. 

■ Choix  du  fabricant : approbation  du  systeme  par 
experience  ou  selon  les  essais  de  I’EN  12944-6. 


Essais  de  performance  en  laboratoire 


Vieillissement  artificiel : 

Brouillard  salin. 

Immersion  dans  I’eau  (Im  1 a 3). 
Resistance  chimique  (C5  I). 
Condensation  d’eau. 

■ Essais  : 

Cloquage. 

Enrouillement. 

Craquelage 

Ecaillage. 

3*  Traction  sur  pastilles. 

Essai  de  quadrillage. 


EN  12944-6 
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EN  12944-7 

Execution  et  surveillance  des  travaux 
de  peinture 

■ Qualifications. 

■ Etat  de  surface  (EN  12944-4). 

■ Fournitures  (receptions)  et  stockage  des  peintures  (3  a 
30  °C). 

■ Execution  des  travaux  de  peinture  : 

Surfaces  accessibles  et  eclairees. 

Conditions  d’apllication  : 3°C  au  dessus  du  point  de  rosee. 
Pre-touches  eventuelles. 

Epaisseur  du  film  sec  (min  80  % de  I’epaisseur  nominate). 

3 Plan  d’echantillonage  a definir. 

Adherence  (ISO  2409  ou  ISO  4624)  : criteres  a definir. 


Essai  d’adherence 
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Tableau  1 — Classification  des  resultats  d'essai 


Classification 

Description 

Aspect  de  Ua  partie  quadrillee  pour 
laquelle  un  ecaillage  s'est  produit 

(Exemple  de  six  incisions  parallels) 

0 

Les  bords  des  incisions  sent  parfaitement  lisses;  aucun 
des  canes  du  quadrillage  ne  s'est  detache 

Detach ement  de  petites  ecailles  du  revetement  aux 
1 intersections  des  incisions.  Moins  de  5%  de  la  zone 

quadrillee  est  affectee. 


Le  revetement  s'est  ecaille  le  long  des  bords  et/ou  aux 
2 intersections  des  incisions.  La  zone  quadrillee  est  affectee 

sur  plus  de  5 % mais  sur  moins  de  1 5 %. 


Le  revetement  s'est  ecaille  le  long  des  bords  des  incisions 
en  partie  ou  en  totalite  en  larges  bandes  et/ou  s'est  ecaille 
3 en  partie  ou  en  totalite  en  divers  endroits  des  quadrillages. 

Une  zone  quadrillee  de  plus  de  15  % mats  de  moins  de 
35  % est  affectee. 


Le  revetement  s'est  ecaille  le  long  des  bords  des  incisions 
en  larges  bandes  et/ou  quelques  canes  se  sent  detaches 
en  partie  ou  en  totalite.  Une  zone  quadrillee  de  plus  de 
35  % mais  de  moins  de  65  % est  affectee. 


j.  Tous  les  deg  res  d'ecaillage  qui  ne  peuvent  pas  etre 

classes  selon  la  classification  4. 
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Essais  de  traction 


• Epaisseurs  > 250  pm 

• EN  ISO  4624 

• Pastilles  20  mm 

• Exigences  : 

• Primer  :min.  3 Mpa. 

• Autres  : 5 Mpa 


Mesures  d’epaisseur 


• EN  ISO  2178  (Methode 
magnetique) 


- 


5 
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EN  1090-2 
Annexe  F 

■ Normative. 

■ Exigences  relatives  a I’execution  de  la 
protection  anticorrosion. 

■ Metallisation. 

■ Galvanisation. 


Metallisation 


■ Exigences  : EN  22063. 

■ Sablage  SA  3. 

■ Zinc  ou  Zinc  - Alu  (85/15). 

■ Delai  de  recouvrement  ! (4  heures). 


B 
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Galvanisation 


■ EN  ISO  1461. 

■ Traitement  avant  peinture. 


19 


11/30/2010 


SPW  : Documents  de  reference 

RW99 - J - 3 

STRUCTURES  METALLIQUES  PROTECTION 
ANTICORROSION  ET  RENOUVELLEMENT  DES 
REVETEMENTS 

Specifications  techniques 


SPW  : Documents  de  reference 

RW99 - J - 3 

■ Durability  Haute. 

■ Choix  des  categories  : 

■ Ouvrages  : C4. 

■ Ouvrages  delicats  : C5. 

■ Interieurs  des  caissons  : C3. 
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Tableau  A. 4 — Systemes  de  peinture  p<our  acier  au  carbons  faiblement  allie 
pour  la  categorie  de  corrosivite  C4 


Subjectilei  acier  au  carbone  faibiement  allie 

Preparation  de  surface:  Pour  Sa  2 1/2,  deg  re  d'enrouill  einent  ABouC  (ISO  B501  -1) 

Systems 

n48 

Couches  primal  res 

touche(s| 

suivante(s| 

Systems  de 
peiinture 

Durability  attend  Lie 

Liarrt 

Type  de 
primaire  a 

Horn  b re 
de 

couches 

ENFS  fe 

pm 

T ype  de  liant 

Nombre 

de 

couches 

ENFS  b 
pm 

Faible 

Mayen  lie 

Ellevee 

M.Q  1 

AK 

Divers 

1 a2 

eo 

AK 

3a5 

2D0 

M.Q2 

AK 

Divers 

1 a 2 

eo 

AY,  CR,PVCC 

2D0 

A4.D3 

AK 

Divers 

1 a2 

BO 

AY,  CR,  PVC  45 

3d5 

240 

A4.Q4 

AY,  CR,  PVC 

Divers 

1 a 2 

BO' 

AY,  CR,  PVC  45 

3d5 

2D01 

A4.DS 

AY,  CR,  PVC 

Divers 

1 a 2 

BO 

AY,  CR,  PVC  45 

3d5 

240 

A4.Q6 

EP 

Divers 

1 a 2 

160 

AY,  CR,  PVC  45 

2d3 

2D01 

A4.Q7 

EP 

Diivers 

i a 2 

160 

AY,  CR,  PVC 45 

Za3- 

2S0 

A4.QG 

EP 

Divers 

1 

eo 

EP,  PUR 

2a3 

240 

A4.09 

EP 

Diivers 

1 

eo 

EP,  PUR 

2a3. 

290 

A4.10 

EP,  PUR,  ESI  d 

Zn(R) 

1 

60  5 

AY,  CR,  PVC  * 

2a3 

160' 

A4. 1 1 

EP,  PUR,  ESI  d 

Zn(R} 

1 

60  e 

AY,  CR,  PVC  45 

2 d 4 

2D0 

A4.12 

EP,  PUR,  ESI  d 

Zn  (R) 

1 

60  e 

AY,  CR,  PVC  45 

3 a 4 

240 

A4.13 

EP,  PUR,  ESI  d 

Zn  (R) 

1 

60  e 

EP,  PUR 

2d3 

100 

A4.14 

EP.  PUR,  ESI  d 

Zn(R) 

1 

6Qe 

EP,  PUR 

2a3 

2D0 

A4.15 

EP,  PUR,  ESI  d 

Zn  (R) 

1 

60  e 

EP,  PUR 

3 a 4 

240 

A4.16 

ESI 

Zn(R} 

1 

6Qe 

- 

1 

eo 

2.  Classe  de  corrosivite  C4  : 

2.1  Acier  sable  SA  2.5 


A 4.09 

Type  de  peinture 

Epaisseur 

Primer 

Epoxy 

80  u 

Intermediate  (1  ou  2 
couches) 

Epoxy  fer  micace 

Finition 

Polyurethane 

Epaisseur  totale  a obtenir 

280  p 

A 4.15 

Type  de  peinture 

Epaisseur 

Primer 

Epoxy  Zinc 

60  u 

Intermediate  (1  ou  2 
couches) 

Epoxy  fer  micace 

Finition 

Polyurethane 

Epaisseur  totale  a obtenir 

240  p 
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2.2  Acier  galvanise  : 

A 7.11 

Type  de  peinture 

Epaisseur 

Primer 

Epoxy 

80  u 

Finition 

Polyurethane 

Epaisseur  totale  a obtenir 

160  u 

2.3  Acier  metallise  : 

■N 

A 8.01 

Type  de  peinture 

Epaisseur 

Primer 

Epoxy  sealer 

- 

Intermediate  (1  ou  2 
couches) 

Epoxy  fer  micace 

Finition 

Polyurethane 

Epaisseur  totale  a obtenir 

160  u 

0 

4.-»Classe-de-coirosivite-lm-1a-3-:1T 

IT 

IT 

4.1+Acier  sable-SA-  2.5]} 

IT 

A-6.04J* 

Typedepeintures 

Epaisseurs 

53 

Primer^ 

Epoxy-  renforce-  de^j 
paillettes-de  verres 

80-ps 

53 

Intermediates 

Epoxy- s 

53 

53 

Finitions 

Polyurethanes 

53 

Epaisseurtotaleaobtenirs 

500-ps 

53 

IT 

IT 

4.2HAcier-galvanise°:U 

IT 

a^oTlT 

IT 

4.3-tAcier-irietallise°:T| 

IT 

A-8.03* 

Typedepeintures 

Epaisseurs 

53 

Primers 

Epoxy- ^Jjgjcs 

- S3 

53 

Intermediate- (2- couches)® 

Epoxy-***® 

53 

53 

Epaisseur  totale  a obtenir  s 

450  ps 

53 

***■  Si pour-  des- raisons- d'ordre  esthetique,  une  finiti  on- brillante-  estsouhaitee,-  ilpeut-  etre- 
appliqueunecouchesupplementaire-  abasedepolyurethane,-  auquelcasles- epaisseurs- des 
couches- intermediates- sont- revues- a- la- baisse.Tepaisseur- totale- a-  obtenir- restanttoutefois- 

identique  a celle  mentionnee- au  tableau.^j 

IT 
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■ Autres  Options  : 

■ Pre  - Touches  :C4,  C5  et  Im. 

■ Degre  de  preparation  : P3. 


B 


SPW  : Documents  de  reference 

RW99 - J - 3 

Certification  des  systemes. 


B 
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CQPA 


Une  Marq 


Association  pour  la  Certification  et  la  Qualification  en  Peinture  Anticorrosion 


I Agenda  | Liens  | Ecrivez-nous  | Plaquette  | Extranet 


Ses  certificats  attestent  de  : 

- la  qualite  des  systemes  de  peintures  de  haute  durability, 

- la  qualification  du  personnel  qui  les  mettent  en  oeuvre, 

- la  qualification  des  inspecteurs  charges  du  controle. 


L'ACQPA 

Un  organisme  de  certification 
par  tierce  partie  au  service  de 
la  qualite  de  la  protection 
contre  la  corrosion  des 
structures  metalliques. 


L'independance  de  ses  decisions,  attestee  par  le  COFRAC,  est  garantie 
par  la  participation  : 

- des  maitres  d'ouvrage, 

- des  fabricants  de  peinture, 

- des  entreprises  duplication, 

- des  organismes  techniques  du  domaine. 


Acces  prive 

jSi  Cliquez  ici  pour  acceder 
LLJ  a I'extranet 


N 

Presentation  - Produits  et  systemes  - Ooerateurs  - Inspecteurs  - Agenda  - Liens  - Ecrivez-nous  - Plaquette  - Extranet 

t 

infosteel 

Froduits  et  systemes  > Systemes  Anticorrosion 

Chercher  un  systeme 


um 


Reolement  de  certification ! Utilisation  du  catalooue  Chercher  un  systeme  i Fabricants 


Classe 

Atmosphere  aerienne  de  corrosivite  moyenne 
Atmosphere  aerienne  de  corrosivite  elevee 
Atmosphere  aerienne  de  corrosivite  tres  elevee  (marine)  sur  acier  galvanise 
Atmosphere  de  corrosivite  tres  elevee  (marine) 

Parties  marnantes  ou  soumises  aux  edaboussures  des  structures  situees  en  milieu  de 
corrosivite  tres  elevee  (marine) 

Parties  immergees  ou  emergees  ou  mamantes  en  eau  de  mer  ou  saumatre 


CSMa  | 
CBMm  I 


Acier 

Galva 

Zinc 


Maintenance 

Neuf 


Partie  Non  Vue 
Partie  Vue 


J4 


infosteel 
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Chercher  un  systeme 

Reqlement  de  certification  Utilisation  du  catalogue  | Chercher  un  systeme  Fabricants 


Fabricant  1°couche 

2°couche 

3°couche 

Systemes 

PEINTURES  MAESTRIA  Epodux  Zinc  62  208 

Vulcor  Primaire  5 867 

Vulcor  Finition  5 868 

JOTUN  France  SA  Jotamastic  87  AL 

Jotamastic  87  gris  38 

Hardtop  AS 

JOTUN  France  SA  Barrier 

Jotamastic  87  gris  38 

Hardtop  AS 

PEINTURES  MAESTRIA  Chimicote  rouge-brun 

Chimicote  gris 

Polystria 

PEINTURES  MAESTRIA  ChWCOte  Prim8ire  r0U9e- 

brun 

Ferrothane 

FREITAO/ SIGMA/  . , . .nn  _ 

AMERCOAT  - Groupe  PPG 

Amerlock  400  C 

Amercoat  450  S 

CARBOLINE  Carbozinc  658  P 

Carboguard  893 

Carbothane  PU  134 

INTERNATIONAL  PEINTURE  lntercure  200  HS 

Interthane  870 

INTERNATIONAL  PEINTURE  . 4 . ,, 

interzinc  a 

Intergard  475  HS 

Interthane  990 

INTERNATIONAL  PEINTURE  .. 

- . Interseal  670  HS  Aluminium 

SA 

Interseal  670  HS  beige 

Interthane  990 

INTERNATIONAL  PEINTURE  . 

Interseal  670  HS  gris 

Interthane  870 

AKZO  NOBEL  POWDER  _ . . „„ 

COATINGS  DUPONT  PolyZnc77° 

tnterpon  D 1 036 

Hempadur Zinc  IS  343 

Hempadur  4 530 1 

Hempathane  55  21 0 j^j 

■ 

Presentation  - Produits  et  svstemes  - Ooerateurs  - Insoecteurs  - Agenda  - Liens  - Ecrivez-nous  - Plaauette  - Extranet 


infosteel 


FICHE  DESCRIPTIVE  et  d'EMPLOl  du  SYSTEME  CERT1FIE  ACQPA  n°  : C4  ANV  536 


, 12944-  Fabricant  : FREITAG  / SIGMA  / AMERCOAT  - Groupe  PP< 


| A - Donnees  certifiees  par  I'ACQPa] 


Support  du  systeme  de  peinture:  Acer 

Preparation  de  surface  : OecamB*  par  t*oi*caon  (fabrasif  Sa  2.5  avrc  une  rugositc  "Moyw  G"  £321 


se  vofcjmique  (NFEN1S02811-1 


|b  - Valeurs  specifies  par  I'ACOPA jjj] 


infosteel 
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■ Certification  des  systemes. 

■ Certification  des  peintres  : 

• BCCA. 

• 25  % du  personnel. 

■ Certification  des  metalliseurs  (a  venir). 
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